® REPUBLIQUE FRANQAISE 

INSTITUT NATIONAL 
DE LA PROPRIETE INDUSTRIELLE 



PARIS 



@ N° de publication : 

(a n'utiliser que pour les 
commandes de reproduction) 

N° d'enregistrement national 



2 763 880 
97 06716 



@) Int CI 6 : B 29 C 43/22 t B 05 D 1/26, 1/38, E 04 F 15/16, 13/00, 
E 01 C 13/04, 13/08, B 05 C 1/14, 9/08 



© 



DEMANDE DE BREVET D'INVENTION 



A1 



© 


Date de depot : 27.05.97. 


@ 


Demandeur(s) 


: LEVASSEUR GUY — FR. 


© 


Priorite : 












© 


Inventeur(s) : 


LEVASSEUR GUY. 




Date de mise a la disposition du public de la 
demande : 04.12.98 Bulletin 98/49. 








© 


Liste des documents cites dans le rapport de 
recherche preliminafre : Se reporter a la fin du 
present fascicule 








© 


References a d'autres documents nationaux 
apparentes : 


© 


Titulaire(s) : 








® 


Mandatafre(s) : 


BEAU DE LOMENIE. 



o 

00 
00 

CO 
<£> 

CM 

DC 
LL 



PROCEDE ET INSTALLATION POUR LA FABRICATION EN CONTINU D'UN REVETEMENT ELASTOMERE. 

(§) Le procede de fabrication en continu d'un revetement 
consiste a dEposer sur un support d'entrainement une cou- 
che Elastomere (2) d'un melange (4) d'au moins un liant po- 
lymere et de particules ou granulats tfelastomere, a 
comprimer en continu la couche elastomere (2) et a durcir 
la couche Elastomere (2) comprimee en la faisant defiler 
clans un four (13). Selon ('invention, le support d'entraine- 
ment est permeable a la vapeur d'eau et on injecte en outre 
de la vapeur d'eau a travers la couche Elastomere (2) en de- 
filement prealablement ou simultanement a la compression 
de la couche elastomere (2). 

De preference, on realise un revetement composite cou- 
che Elastomere (2) / bande textile (1), en deposant la cou- 



che Elastomere (2) sur la bande textile (1) qui fait office de 
support d'entrainement et qui est entrainEe en Etant main- 
tenue tendue par ses lisieres transversalement a sa direc- 
tion d'avancement. 



<2T 




/ n' \i /o' y, 



Jt 







2763880 



La presente invention concerne la fabrication en continu d'un revetement 
qui se presente sous la forme d'une bande comprenant au moins une 
couche constitute d partir d'un melange d'au moins un liant polymere et 
de particules ou granulats d'6lastomeres, et plus particulidrement, mais 

1 0 non exclusivement, de d6chets de caoutchouc broyts. L'invention trouve 
plus particuli§rement son application dans la fabrication & faible cout de 
revetements de sol ou de mur ayant des propri6t6s phoniques am6lior6es, 
d partir d'une simple toile textile, ou encore dans la fabrication de sous- 
couche de souplesse pour terrain de sport ou de gazon synthetique avec 

1 5 sous-couche de souplesse int6gr6e. 

On a d6jd propose dans la demande de brevet europ6en. 
EP-A-0 135 595 un proc6d6 permettant de fabriquer en continu un 
revetement de sol S partir d'un melange p§teux ou semi-pateux constitue 
d'au moins un liant et de particules ou granulats de produits de 

20 recuperation , et notamment de dechets caoutchouc. Selon le proc6d6 
decrit, on depose sous sa forme pateuse le melange precite d la surface 
de la bande d'un transporteur. Le melange est r6parti sur toute la largeur 
de la bande du transporteur, est compresse au moyen d'un rouleau de 
calandrage immediatement apr6s avoir ete depose, et traverse en continu 

25 un four en 6tant entraTne par le transporteur d bande, en sorte de faire 
durcir la couche de melange par polymerisation du liant. Dans une 
variante particuliere de realisation, il est enseigne de d6poser en continu 
sur la couche de melange , en amont de I'entree du four, une couche 
textile de recouvrement , qui constituera la face superieure visible du 

30 revetement de sol, la couche de melange apr£s durcissement constituant 
une sous-couche de souplesse. L'utilisation de particules ou granulats de 



2763880 



2 

produit de r6cup6ration pour r6aliser la sous-couche permet 
avantageusement de r6aliser d faible cout un revetement de sol qui 
pr6sente de tr6s bonnes propri6t6s de souplesse et d'amortissement des 
chocs. 

5 Dans le proc6d6 pr6cit6, le durcissement de la couche de m6lange 

par polym6risation du liant 6tant obtenue uniquement par Taction de 
chauffage dans le four, le temps du s6jour du m6lange dans le four doit 
fitre suffisamment important pour que le liant atteigne lors de son 
passage dans le four un degr6 de polymerisation suffisant. Avec ce 

10 proc6d6, on est done Iimit6 en cadence de production, £ moins bien 
entendu d'augmenter la longueur du four pour prolonger Taction du 
chauffage, ce qui est pr6judiciable en terme de cout. En outre, lorsque 
Ton met en oeuvre le proc6d6 du document EP-A-01 35595 pour r§aliser 
un rev§tement de sol avec couche textile de recouvrement, on est 

1 5 conduit S prendre en sandwich le melange constituant la sous-couche 
entre la bande du transporter et la couche textile de recouvrement. II en 
r6sulte que le chauffage du m6lange constituant la sous-couche est 
moins efficace, ce qui est pr6judiciable au durcissement de la sous- 
couche, par polym6risation du liant, et oblige par cons6quent £ diminuer 

20 la cadence de production. 

Le but de la pr6sente invention est de proposer un proc6d6 de 
fabrication en continu d'un rev§tement 6lastom6re qui pallie les 
inconv6nients pr§cit6s du proc6d6 d6crit dans la demande de brevet 
europ6en EP-A-0435595, en ce qu'il permet comparativement 

25 d'augmenter la cadence de production tout en obtenant un rev§tement 
6lastom6re de bonne quality. 

Ce but est atteint par le proc6d6 de Tinvention qui de mantere 
connue par la demande de brevet europ6en EP-A-0 135 595 consiste d 
d6poser sur un support d'entraTnement une couche dite couche 

30 6lastom6re, d'un m6lange d'au moins un liant polym6re et de particules 
ou granulats d'6lastom6res, £ comprimer en continu la couche 
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6lastom6re, et £ durcir la couche 6lastom6re comprimee en la faisant 
defiler dans un four. 

De manure caract6ristique selon 1'invention, le support 
d'entrainement est permeable d la vapeur d'eau et on injecte de la vapeur 
d'eau d travers la couche d'6lastom£re en defilement, pr6alablement ou 
simultan6ment a la compression de la couche 6lastom6re. L'injection de 
vapeur d'eau selon I'invention permet avantageusement d'humidifier et 
de chauffer la couche 6lastom6re et de dSclencher la polymerisation du 
liant avant le passage de cette couche dans le four, ce qui permet 
d'obtenir un durcissement plus rapide de la couche 6lastom6re. En outre, 
la compression combin6e & l'injection de vapeur d'eau permet d'obtenir 
une meilleure stabilisation de la couche eiastomere dans la forme qui lui 
est donn6e par compression. 

Avantageusement, le proc6d6 de 1'invention peut etre mis en 
oeuvre pour r6aliser un revgtement composite par superposition d'au 
moins une bande textile et d'une couche eiastomere avant les operations 
d'injection de vapeur d'eau sous pression, de compression et de 
chauffage. Dans une variante pr6f6r6e de realisation, on depose la 
couche de melange d la surface de la bande textile qui fait office de 
support d'entrainement et qui est entrain6e en 6tant maintenue tendue 
par ses lisiSres transversalement d sa direction d'avancement. 

L'invention a pour autre objet une installation Pour la mise en 
oeuvre du proc6d6 de I'invention, qui de maniere connue par la demande 
de brevet europ6en EP-A-O.135.595 comprend un support 
d'entrainement, une centrale de melange et de distribution qui contient 
un melange d'au moins un liant polym6re et de particules ou granulats d' 
eiastomferes et qui est dispos6e au-dessus du support d'entrainement, au 
moins un cylindre de calandrage qui est monte rotatif au-dessus et d 
proximite du support d'entrainement, et un four de cuisson traverse par 
le support d'entrainement. De maniere caract6ristique selon I'invention, 
le support d'entrainement est permeable d la vapeur d'eau et ('installation 
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comprend e proximity du cylindre de calandrage au moins une buse 
d'injection de vapeur d'eau sous pression, qui est dispos6e S proximite 
du support d'entraTnement et qui est orient6e transversalement au 
support d'entraTnement. 
5 D'autres caract6ristiques et avantages de I'invention apparaitront 

plus clairement £ la lecture de la description qui va & present fitre faite 
d'une installation et* de sa mise en oeuvre pour la fabrication d'un 
revfitement textile avec couche eiastom6re int6gr6e, laquelle description 
est donn£e & titre d'exemple non limitatif et en reference au dessin 
10 annexe sur lequel : 

- la figure 1 est une vue sch6matique d'une variante pr6f6r6e de 
realisation d'une installation conforme & I'invention, 

- la figure 2 est une vue de dessus de ^installation de la figure 1, 

- la figure 3 est une vue sch6matique en coupe de la surface d'un terrain 
15 de sport sur lequel ont 6t6 pos6es des bandes de gazon synthetique avec 

sous-couche de souplesse int6gr6e, r6alis6es au moyen de 1'installation 
des figures 1 et 2, 

- et la figure 4 illustre un autre exemple de mise en oeuvre d'une sous- 
couche de souplesse pour terrain de sport r6alis6e au moyen de 

20 ('installation de la figure 1 . 

L'installation de la figure 1 permet de fabriquer en continu un 
rev§tement composite qui se pr6sente sous la forme d'une bande textile 
et d'une couche 6lastom£re 2 , k fonction d'isolation et/ou de souplesse. 
La couche 6lastom6re 2 est r6alis6e de manidre connue en soi dans une 

25 centrale de melange et de distribution 3, d partir d'un complexe compose 
de granulats ou de particules d'elastom6res (par exemple caoutchouc 
naturel/NR copolym6re butadiene styrene/SBR, polybutadi6ne/BR, 
copolym6re d'6thyl6ne et de propyl6ne/EPM f terpolym6res d'6thyiene, de 
propylene et d'un di6me/EPDM,...), et d'un ou plusieurs liants polymeres 

30 permettant apr6s polymerisation d'agglom6rer ensemble les granulats ou 
particules d'eiastom6res. De preference, les particules ou granulats 
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d'elastomere seront issus du broyage de d6chets caoutchouc de 
recuperation. Le melange pourrait toutefois Sgalement contenir des 
particules ou granulats de caoutchouc neuf , ainsi que des particules ou 
granulats de liege neuf ou usage\ Le liant utilise sera par exemple du 
5 polyur6thanne. En sortie de la centrale de melange 3 on obtient un 
melange pSteux ou semi-pSteux 4. L'int6ret du complexe precite est de 
permettre de realiser une couche de souplesse et/ou d'isolation a tres 
faible coQt de revient, ce qui permet de realiser a moindre coOt des 
revgtements presentant une epaisseur de couche eiastomere importante. 

10 Dans ^installation de la figure 1, la bande textile 1 est 

initialement enroutee sur un mandrin rotatif 5 pour son alimentation, et 
est deroulee en continu a une vitesse lineaire constante jusqu'a un 
mandrin rotatif de stockage 6 dispose en sortie de Installation. Le 
defilement de la bande textile 1 dans ('installation de la figure 1 est 

15 realise de telle sorte que la face 1a de cette bande 1 dite par la suite 
face d'endroit est orientee vers le bas. En sortie de mandrin alimentaire 
5, la bande textile 1 passe sur une table d'enduction 7 au niveau de 
laquelle le melange 4 destine a constituer la couche 2 est depose sur la 
face d'envers 1& de la bande textile 1. 

20 Si I'on se refere a la figure 2, le dep6t du melange 4 n'est pas 

realis6 sur toute la largeur L de la bande textile 1 , mais est r6alis6 sur 
une largeur limitee 1 legerement infeneure a la largeur L de telle sorte que 
les deux lisieres 1c. de la bande textile 1 ne sont pas recouvertes par le 
melange. A cet effet, I' installation comprend au niveau de la table 

25 d'enduction 7 deux parois verticales 8a disposers au-dessus et centrdes 
par rapport d la bande textile 1 en sorte de former un couloir 
d'alimentation pour le melange 4. 

Au niveau du couloir d'alimentation forme par les parois 8a est 
montee une double barre vibrante 9 permettant de r£partir de maniere 

30 homogene le m6lange 4 sur toute la largeur ] sur la face d'envers lb de 
la bande textile 1 . 
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En sortie de la table d'enduction 7, le revfitement composite 
forme par la bande textile 1 et la couche 6lastom6re 2 est repris pour 
son entraTnement par une rame £ picots 10. Ce type de dispositif 
d'entraTnement est d6jd connu dans le domaine textile pour r6aliser la 
5 thermofixation d'un support textile apr§s enduction, & une largeur de 
laize pr6d6termin6e. Si Ton se r6f6re d la figure 2 la rame a picots 10 
comprend de mani£re connue deux chaines sans fin 1 1 paralieies et 
entratn6es positivement en rotation & la m§me vitesse. Chaque chaine 
sans fin est 6quip6e sur toute sa longueur d'une succession de picots 1 2. 

10 L'6cartement d entre les deux chaines sans fin 11 est r6glable. Get 
ecartement est r6gl6 de telle sorte que les picots 12 de chaque chaTne 
sans fin 1 1 viennent respectivement traverser les listeres 1fide la couche 
textile de recouvrement 1 . Les deux chaTnes sans fin 1 1 permettent ainsi 
d'entrainer et de supporter £ l'6tat tendu dans le sens de sa largeur, 

1 5 c'est-d-dire transversalement d sa direction d'avancement, le revfitement 
par I'interm6diaire des lisidres l£de la bande textile 1. Si I'on se r6f6re 
d la figure 1, le revfitement est support^ par la rame £ picots 10 entre la 
table d'enduction 7 et le four 13 et pendant toute la phase de transport 
£ I'int6rieur d'un four 1 3, qui a pour fonction de chauffer la couche 2 afin 

20 de la durcir par polymerisation du liant contenu dans le m6lange 4. 

Dans le but de compresser la couche 2 de rev§tement £ une 
6paisseur pr6d6termin6e, I'installation de la figure 1 comporte en outre 
un premier cylindre de calandrage 14 grav6 de cannelures, qui est 
dispos6 au-dessus de la table d'enduction 7, et dont I'jaxe 14a est de 

25 pr6f6rence r6glable en hauteur par rapport S la table d'enduction 7. On 
realise ainsi une premiere compression continue de la couche 2 du 
revfitement entre le cylindre 14 et la table d'enduction 7. Ce premier 
cylindre de calandrage 14 est suivi d'un deuxi£me cylindre de calandrage 
14' dont I'axe 14'a est egalement r6glable en hauteur par rapport £ la 

30 table d'enduction 7. Dans la.variante preferee de realisation de la figure 
1 , I'installation comprend 6galement trois paires successives de cylindres 
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de calandrage (15a,15b_), (16a, 16b_), et (17a, 17b) , qui sont monies 
juste en amont de I'entr6e du four 1 3. Les deux cylindres de calandrage 
d'une m§me paire sont months respectivement de part et d'autre du 
rev§tement, et permettent ainsi de realiser une compression 
complementaire de la couche 2. Avantageusement, les distances 
d'entr'axes e, , e 2 et e 3 des trois paires successives de cylindres 
calandreurs seront reliables, et reglees a des valeurs decroissantes en 
sorte de realiser une compression progressive, de plus en plus serree de 
la couche 2 avant I'entree dans le four 13. 

Conform6ment a I'invention, I'installation de la figure 1 comprend 
une premiere buse d'injection 18a, qui est reliee a une centrale 21 
produisant de la vapeur d'eau sous pression, et qui est disposed au 
niveau des deux premiers cylindres de calandrage 14 et 14'. Cette buse 
a pour fonction d'injecter de la vapeur d'eau sous pression a travers le 
revetement permeable, pendant la compression de la couche 2 par les 
cylindres de calandrage 14 et 14'. Si I'on se r6fere a la figure 2, la buse 
18 comporte un orifice de sortie 18a. qui dans I'exemple illustr6 est de 
forme sensiblement rectangulaire, et qui s'etend sensiblement sur toute 
la largeur i de la couche 2. Cet orifice 18a de la buse 18 arrive a 
proximity immediate de la face d'endroit du rev§tement 1. A cet effet, 
une lumiere (non representee) est prevue dans la table d'enduction 1, 
afin de permettre le passage de la buse 18 et d'amener I'orifice de sortie 
1 8a de cette buse au plus pres de la face d'endroit 1a de la bande textile 
1 en defilement. Dans I'exemple particulier illustr6, I'orifice 18a de la 
buse 1 8 est situ6 sensiblement entre les deux cylindres de calandrage 14 
et 14'. Cependant, dans une autre variante, la buse 18 pourrait 
6galement etre placee imm6diatement en amont du premier cylindre 14 
ou encore imm6diatement en aval du deuxieme cylindre 14', sachant que 
d'une maniere generale il suffit que cette buse soit dispos6e a proximit6 
de ces deux cylindres de calandrage 14,14', pour que I'injection de 
vapeur puisse agir simultan6ment a la compression du melange par les 
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cylindres de caiandrage 14,14' 

L'injection de vapeur d'eau permet avantageusement de 
d6clencher la reaction de polymerisation du ou des Hants contenus dans 
le melange 4 formant la couche 2. En outre, en comprimant la couche 2 
5 simultan6ment avec l'injection de vapeur, on obtient une meilleure 
stabilisation en forme de la couche 2 apr6s compression. 

Dans I'exemple particulier de la figure 1, ('installation comprend 
6galement deux buses d'injection compiementaires 19 et 20 qui sont 
relives 6galement d la centrale vapeur 21. La buse d'injection 19 est 

10 plac6e sensiblement d mi-distance entre le deuxi&me cylindre de 
calandrage 14' et la premiere paire de cylindres de calandrage 1 5a, 1 5b. 
La buse d'injection 20 est positionn£e entre les deux premieres paires de 
cylindres de calandrage (1 5a, 1 5£>) et (1 6a* 1 6b). De mani6re similaire £ 
la buse 18, chaque buse 19 et 20 est positionn6e au-dessous et d 

1 5 proximite de la face d'endroit 1a de la bande textile 1 du revetement et 
a pour fonction de pulveriser de la vapeur d'eau d travers la couche 2 du 
revfitement. 

II revient e I'homme du metier de r6gler le debit de vapeur d'eau 
alimentant les buses 18,1 9 et 20 en fonction de la g6ometrie des buses, 

20 de leur distance par rapport au revetement, du type de revetement, et 
notamment de l'6paisseur de la couche 2. Dans I'exemple illustre , 
chaque buse 18, 19 ou 20 est aliment6e en vapeur via une vanne de 
regulation 22. En pratique, on regie manuellement le debit de vapeur 
d'eau alimentant une buse donn6e 18,19 ou 20 au moyen de la vanne 

25 de regulation associ6e, et en augmentant le debit jusqu'a ce que Ton 
constate visuellement que la vapeur d'eau issue de la buse traverse le 
revetement. 

Le procede de I'invention a pour principal avantage de permettre 
la production en continu £ vitesse 6lev6e d'un revetement dont la couche 
30 d'eiastom6re 2 est parfaitement stabilis6e en forme. Dans un exemple 
precis de realisation, la cadence de production de Installation de la 
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figure 1 etait de I'ordre de 2m/minute , la longueur du four .13 valait 8m, 
et la temperature du four 13 etait comprise entre 150*C et 160*C. 

A titre indicatif pour obtenir une couche 2 de faible 6paisseur (3 
a 6mm) , on utilise des granulats de petite dimension (de 0,6 a 1,8mm) 
5 avec 11a 12% en poids de polyur^thanne. Pour des 6paisseurs plus 
importantes (7 a 12mm) on utilise des granulats de 1,8 a 4mm avec 8 
a 10% en poids de polyur6thanne. 

L'utilisation d'une rame a picots 10 presente en outre plusieurs 
avantages. Tout d'abord, la bande textile 1 etant maintenue a l'6tat 

10 tendu dans le sens de sa largeur, on eyrie tout risque de retractation de 
cette bande textile lors de I'injection de vapeur d'eau, et lors de son 
passage dans le four 13, ce qui permet d'obtenir un revetement 
pr6sentant une tres bonne stability dimensionnelle. De plus, 
comparativement a une solution dans laquelle la bande textile 1 serait 

15 transported en etant posee a la surface d'un convoyeur, on obtient un 
chauffage plus efficace et plus homogene du revfitement dans tout son 
volume. Enfin, on evite que la bande textile 1 ne soit abTmee ou degradee 
au cours de fabrication. II devient ainsi avantageusement possible 
d'utiliser comme bande textile une toile textile de recouvrement dont la 

20 face d'endroit 1a est fragile, ce qui est le cas par exemple pour les 
revStements muraux. 

En sortie du four 1 3 et avant I'enroulement du rev§tement obtenu 
sur le mandrin de sortie 6, les lisieres 1 £ de la bande textile 1 qui ne sont 
pas recouvertes par la couche elastomere 2 pourront avantageusement 

25 §tre supprimees de maniere automatique au moyen de scies a ruban (non 
representees) disposes en sortie des deux chaines 1 1 de la rame a picots 
10. 

Une premiere application du proc6de de I'invention est la 
realisation de revetements muraux possedant des propriet6s d'isolation 
30 phonique am6lior6es, a partir d'un support textile qui sera choisi pour ses 
qualitSs esth§tiques (motif imprime\ structure particuliere), ou pour des 
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raisons techniques par exemple une toile de verre pour obtenir une 
stability dimerisionnelle importante ou encore une toile ignifug6e pour 
obtenir un revStement r6sistant au feu. II est en outre envisageable de 
r§aliser des revetements muraux pr6sentant une couche 6lastom6re 
5 d'6paisseur suffisamment importante pour utiliser ce rev§tement en le 
collant sur un flocage d'amiante en sorte de constituer un coffrage 
isolant. 

Une deuxteme application du proc§d6 de I'invention est la 
realisation d'un tapis de sol isolant en utilisant comme bande textile 1 

10 une simple toile textile ou encore un non-tiss6 suffisamment 6pais pour 
poss6der lui-m§me de bonnes qualit§s d'isolation phoniques qui 
s'ajoutent & celles obtenues par I'apport de la couche 6lastom£re. II s'agit 
par exemple d'un aiguillet6 d'6paisseur comprise entre 1,5mm et 5mm, 
et renforc6 par une toile textile de renforcement (toile de verre ou de 

1 5 polyester). Un tel tapis de sol isolant pourra par exemple §tre plac6 entre 
une dalle de ciment sur laquelle il sera coll6 et un revStement n6cessitant 
une insonorisation (parquet, carrelage...) qui sera coll6 sur le tapis 
isolant. 

Une troisi&me application du proc6d6 de Tinvention est la 
20 fabrication en continu de bandes de gazon synth6tiques 23 pour terrains 
de sport, avec couche 6lastom6re 2 de souplesse int6gr6e (figure 3). A 
cet effet # on utilise comme bande textile 1 une bande de gazon 
synth6tique constitu6e d'un support textile 25 sur lequel sont fix6s de 
mantere connue des brins d'herbe synth6tique 24 formant la face 
25 d'endroit 1a de la bande textile 1. Les bandes de gazon synth6tique 23 
obtenues selon le proc6d6 de I'invention peuvent avantageusement §tre 
pos6es d la surface d'un terrain de sport tel que cela est Hlustr6 d la 
figure 3, en 6tant assembles les unes par rapport aux autres au niveau 
de leurs bords longitudinaux au moyen de bandes de jonction 27. Les 
30 joints 26 entre bandes seront avantageusement remplis de colle. 

Dans cette application, la fonction de la couche 2 est de conf6rer 
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au gazon synthetique une souplesse suffisante pour amortir les chocs. 
Une autre fonction de la couche de souplesse 2 est de lester les bandes 
de gazon synthetique 23, ce qui permet de diminuer tres sensiblement 
I'apport de sable qui est habituellement pratique sur la face d'endroit 1a 
des bandes de gazon synthetique pour les lester. Avec les bandes de 
gazon synthetique de I'invention, cet apport de sable peut 
avantageusement etre juste suffisant pour obtenir une penetration 
satisfaisante des crampons de chaussures de sport, ce qui permet 
d'obtenir non seulement une economie en sable, mais <§galement de 
conf6rer au gazon une esthetique supeYieure, en evitant que le sable 
apporte 1 ne soit visible. 

Dans une quatrieme application, on realise au moyen de 
Installation de la figure 1 une sous-couche de souplesse composite 28 
qui comporte une couche elastomere superieure 28a et une couche 
textile de protection inferieure 28b., et qui est destinee a etre intercalee 
par exemple entre un gazon synthetique 29 et la surface irreguliere 30 
du sol, la couche textile 28b_ venant au contact du sol. Dans cette 
application, la couche textile 28b_ protege la couche elastomere 28a des 
irregularis du sol et notamment des cailloux et permet 
avantageusement de prolonger la duree de vie de la couche elastomere. 
Dans cette application, on utilisera de preference pour la couche textile 
28b_ un non-tisse ou un tissu ayant un grammage compris entre 1 00 et 
140g/m a , et realise dans une fibre qui resiste a la temperature de la 
vapeur et du four { 150/1 60 *C) , et qui permet de conferer au produit 
final une bonne stabilite dimensionnelle. On utilisera par exemple des 
fibres de polyester ou de verre. 

Dans une variante de realisation, le procede de I'invention peut 
egalement etre utilise pour fabriquer en continu des revetements 
comportant une couche elastomere 2 prise en sandwich entre deux 
bandes textiles 1 et 1'. A cet effet, si I'on se refere a la figure 1, on 
depose successivement en continu une bande textile V, sur la couche 



2763880 



12 

eiastom^re 2, puis on comprime I'ensemble bande textile 1/couche 
eiastomfere 2/bande textile 1 ' . Dans I'exemple particulier illustre, la bande 
textile V est d6pos6e entre les deux cylindres de calandrage 14 et 14'. 
Dans une autre variante elle pourra §tre d6pos6e en amont du premier 
5 cylindre de calandrage 14, ou encore en amont de la double barre 
vibrante 9. La bande textile Y sera de preference une bande textile de 
renforcement choisie en sorte d'augmenter la stability dimensionnelle du 
produit. Dans un exemple de realisation, donn6 d titre indicatif , il 
s'agissait d'une grille tissue en polyester haute t6nacit6 ou en fibres de 

10 verre, pr6sentant un grammage compris entre 110g/m 2 et 140g/m 2 et 
une densite en chaTne et en trame de 3 fils de 1 1000 dtex/cm et ayant 
de preference subi une impregnation SBR-Latex. 

L'invention n'est pas Iimit6e d la fabrication de revStement 
composite bande textile 1 /couche 6lastom6re 2 mais peut 6galement §tre 

15 appliqu6e h la fabrication d'une bande constitu6e exclusivement d'une 
unique couche 6lastom6re 2. Dans ce cas le melange constituant la 
couche eiastomSre 2 sera par exemple d6pos6e d la surface d'un 
convoyeur dont te tapis de transport sera choisi permeable d la vapeur 
d'eau. Enfin dans le cadre de l'invention, il est 6galement possible de 

20 fabriquer un revfitement composite textile/couche eiastomSre en 
deposant le melange 4 directement d la surface d'un convoyeur dont le 
tapis de transport est permeable h la vapeur d'eau et en deposant sur la 
couche eiastomfere 2 la bande textile 1, la couche d'eiastom6re 6tant 
dans ce cas prise en sandwich entre le tapis du convoyeur et la bande 

25 textile 1. 



2763880 



13 

REVENDICATIQNS 

1 . Procede de fabrication en continu d'un revStement selon lequel on 
depose sur un support d'entraTnement une couche eiastomere (2) d'un 
melange (4) d'au moins un liant polymere et de particules ou granulats 

5 d'elastomeres, on comprime en continu la couche eiastomere (2) et on 
durcit la couche eiastomere (2) comprim6e en la faisant defiler dans un 
four (1 3), caractdrise" en ce que le support d'entraTnement est permeable 
a la vapeur d'eau et en ce qu'on injecte de la vapeur d'eau a travers la 
couche eiastomere (2) en defilement prealablement ou simultan6ment a 
10 la compression de la couche eiastomere (2). 

2. Proc6d6 selon la revendication 1 caract6ris6 en ce que la compression 
de la couche 6lastomere (2) est realis6e imm6diatement apres injection 
de vapeur d'eau. 

3. Procede selon I'une des revendications 1 ou 2 caract6rise en ce que 
1 5 I'injection de vapeur d'eau est realisee sensiblement sur toute la largeur 

(I) de la couche elastomere (2). 

4. Proc6d6 selon I'une des revendications 1 a 3 caract6ris6 en ce qu'on 
realise un revfitement composite en superposant au moins une bande 
textile (1 ) et une couche 6lastomere (2) avant les operations successives 

20 d 'injection de vapeur d'eau sous pression, de compression et de 
chauffage. 

5. Procede selon la revendication 4 caract6ris6 en ce qu'on depose la 
couche eiastomere (2) sur la bande textile (1) qui fait office de support 
d'entraTnement et qui est entraTn6e en etant maintenue tendue par ses 

25 lisieres (1c) transversalement a sa direction d'avancement. 

6. Proc6d6 selon la revendication 5 caract§ris6 en ce qu'on depose le 
melange (4) sur la bande textile (1) de telle sorte que les lisieres (1c) de 
la bande textile sont d6pourvues de melange. 

7. Proe6de selon la revendication 5 caract6ris6 en ce qu'on depose en 
30 continu une bande textile (V) sur la couche eiastomere (2), et on 

comprime I'ensemble bande textile (1)/couche 6lastom6re (2)/bande 
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textile (V). 

8. Installation pour la mise en oeuvre du proc6d6 vise d Tune des 
revendications 1 £ 7, comportant un support d'entraTnement, une 
centrale de melange et de distribution (3) qui contient un melange d'au 

5 moins un liant polymSre et de particules ou granulats d'eiastomdres et 
qui est dispos6e au-dessus du support d'entraTnement, au moins un 
cylindre de calandrage qui est monte rotatif au-dessus et d proximite du 
support d'entraTnement, et un four de cuisson (13), caract6ris6e en ce 
que le support d'entraTnement est permeable £ la vapeur d'eau et en ce 
10 que Installation comprend en outre £ proximite du cylindre de 
calandrage au moins une buse d'injection de vapeur d'eau sous pression, 
qui est dispos6e d proximite du support d'entraTnement et qui est 
orientee transversalement au support d'entraTnement. 

9. Installation selon la revendication 8 pour la fabrication d'un 
15 rev§tement composite comportant une bande textile (1) et une couche 

eiastomere (2) caract6ris6e en ce que le support d'entraTnement est 
constitue par la bande textile (1) qui est entram6e par un dispositif 
d'entraTnement du type rame d picots (10) congu pour supporter a I'fitat 
tendu la bande textile (1) par ('intermediate de ses deux Iisi6res (1c). 

20 10. Installation selon la revendication 9 caract6ris6e en ce qu'elle 
comprend une table d'enduction (7) au niveau de laquelle le melange (4) 
est depose sur la bande textile (1), et deux cylindres de calandrage 
successifs (14,14') disposes au dessus de la table d'enduction (7) et en 
ce qu'une premiere buse d'injection (18) est pr6vue a proximite des deux 

25 cylindres de calandrage (14,14'). 

11. Installation selon la revendication 10 caracteris6e en ce qu'elle 
comprend en amont du four (13), une ou plusieurs paires successives de 
cylindres de calandrage (1 5g - 1 5b ; 1 6a - 1 6fc ; 1 7a - 1 7^), au moins 
une deuxi6me buse d'injection (19) de vapeur d'eau sous pression entre 

30 les deux premiers cylindres de calandrage (14, 14') et la premiere paire 
(15a - 15b) de cylindres de calandrage et au moins une troisieme buse 
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d'injection (20) de vapeur d'eau sous pression a proximite" des paires de 
cylindres de calandrage (15a, 15b ; 16a, 16b). 

1 2. Bande de ga2on synth6tique avec sous-couche de souplesse int6gr6e 
obtenue en mettant en oeuvre le proc6d6 vise a I'une des revendications 
4 a 6, avec comme bande textile (1) une bande de gazon synthStique 
(23) constitute d'un support textile (25) sur lequel sont fix6s des brins 
d'herbe synth«§tique (24) formant la face d'endroit (1a_). 

13. Sous-couche de souplesse (28) pour terrain de sport obtenue en 
mettant en oeuvre le proc6d6 vise" a I'une des revendications 4 a 6 et 
comportant une couche 6lastomere (28a) et une couche textile de 
protection (28b). 

1 4. Bande de revfitement mural ou de sol ayant des propri6t6s d'isolation 
phonique am6lior6es, et obtenue en mettant en oeuvre le proc6d6 vis6 a 
I'une des revendications 4 a 6 avec comme bande textile (1) une toile 
textile ou une bande de non-tiss6, pr6sentant elle-meme de bonnes 
qualit6s d'isolation phonique, qui s'ajoutent a celles de la sous-couche de 
melange. 



2763880 



1/3 




2/3 



2763880 




3/3 



2763880 




FIG.3 




REPUBLIQUE FRANQAISE 



INSTfTUT NATIONAL 
dm la 

PROPRIETE INDUSTRIELLE 



RAPPORT DE RECHERCHE 

PRELIMINAIRE 

etabli 8ur la base des demferes revendlcations 
deposees avarrt le commencement de la recherche 



2763880 



N* d'enraglstroment 
national 



FA 543400 
FR 9706716 



DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 



Catagoria 



Citation du dooumant avao indication, en oai da beaoin, 
dot partiaa partinarrtaa 



Revendbationt 



de ladernande 



D,Y 
A 

A 
A 



EP 0 245 544 A (CELLUTANE CO LTD ;AKIRA 
KNIT SERVICE CO LTD (JP)) 

* colonne 4, ligne 23 - ligne 39 * 

* colonne 5, ligne 13 - ligne 57; figure 1 



EP 0 135 595 A (ARNDS DIETER) 

* revendi cations 1,8,9,17; figure 1 * 

WO 83 02909 A (DAY CO CORP) 

* page 11, ligne 15 - ligne 19; figure 2 * 

FR 830 914 A (INTERNATIONAL LATEX 
PROCESSES) 

* page 2, ligne 66 - ligne 95; figure * 

US 2 997 096 A (MORRISON ET AL) 

* colonne 7, ligne 18 - ligne 23; figure 1 



1-9 



1-9 
12-14 

5,6,9 
1,8 

1.8 



DOMAJNES TECHNIQUES 
RECHERCHES (IntCUS) 



B29C 
B29H 
B29B 



Data cfachavamant de la recherche 

3 fevrier 1998 



ExaninaJeuT 

Attalla, G 



CATEGORY DES DOCUMENT 8 CITES 



X : paftiouKaramant parbnent A tul taut 

Y : paitiouBaramant pertinent an oombinaimon avao un 

antra dooumant da la mama oidayoria 
A : partinant a renoontra dmu rroina una ravana? oation 

ou arriara-plan taonnologique gattarai 
O : divulgation non-aerita 
P : dooumant intaroalaira 



T : ttiaoria ou prinoipa a la baaa da rinvantion 

E : dooumant da bravat bananoiant cf una data antariaura 

a la data de depot at qui n'a at* pubfia qu'a oatta date 

da dapot ou qu'a una data poeterieure. 
D : orte dan* la da man da 
L : oft* pour o*autraa raiaona 

& : membra da la mama f ami la, dooumant oomapondant 



